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1. Anwendungsbereich

Diese Norm legt die Mindestanforderung fur Prifprotokolle bei Werkzeuglieferungen fest.

2. Mitgeltende Unterlagen

Interne Dokumente
e ATP 0500 Qualitatssicherungsvereinbarung
e ATP 0233 Beschriftungsrichtlinie fir Werkzeuge

3. Dokumentationsforderung

Bei Bestellungen von ATP wird zu jeder Bestellposition der gewiinschte Priifumfang angegeben.

4. Dokumentation

Zur Bestéatigung einer fehlerfreien Lieferung missen auf dem Prifprotokoll folgende Angaben vorhan-
den sein. ATP-Sachnummer, ATP-Anderungsstand, Bestellnummer, Lieferant, Liefermenge, Priifer

und Prufdatum. Die Mindestanforderungen fiir die Ist-Mal3 Dokumentation sind in Anhang A aufge-

fahrt.

e Ist kein Anderungsindex vorhanden, ist das Feld mit einem “ — “ zu versehen.

e Das Protokoll muss vom QS-Bevollmachtigten abgestempelt und unterschrieben werden.

o Jedes Fertigungslos/Charge ist nur einmal zu prifen. Sollte das Fertigungslos/Charge in mehre-
ren Lieferung geliefert werden, muss jeweils eine Kopie des Prifprotokolls mitgeliefert werden.

o Falls eine Lieferfreigabe fur die Abweichung eines Fertigungslos/Charge vorliegt, muss von die-
ser eine Kopie jeder Lieferung beigefugt werden. Gute/Abweichende Teile missen separat ver-

packt und gekennzeichnet sein und kénnen in einer Gesamtverpackung ausgeliefert werden.

5. Abweichungen

Abweichungen sind von Lieferanten vor der Auslieferung an ATP-Einkauf und ATP- Werkzeugtechno-
logie zu melden. ATP-Werkzeugtechnologie entscheidet, ob diese Werkzeuge verwendet werden kon-

nen, nachgearbeitet oder neu hergestellt werden missen.

6. Prufmengen

Die Prifmenge ist abhangig von der Liefermenge der Werkzeuge. (siehe Mengenstaffel)
Ausnahme ist Bestellmenge 1 Stk. oder in der Bestellposition anders angegeben.

Mengenstaffel: bis 20 Stk. sind 2 Werkzeuge zu prifen
bis 100 Stk. sind 3 Werkzeuge zu prifen
bis 500 Stk. sind 4 Werkzeuge zu prifen
ab 501 Stk. sind 5 Werkzeuge zu prifen
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Beschriftung nach ATP 0233 X X X X X X X X X X
Teilungsfehler X X X X
Drallwinkel oder Steigung X X X X X
Rundlauf X X X X X X
Kerndurchmesser X X X X X
Spanwinkel X X x x X
(Umfang/Stirn/Radius)
1.Freiwinkel X X x x X
(Umfang/Stirn/Radius)
Fuhrungsfasenbreite X X X X
c
Zahnbreite X e
S
Verjingung X X X Z
o]
Nut-Ruckenverhaltnis X o
§e)
Spitzenwinkel X %
Schneidenvormittenstand X g
X
Honhlschliff / Anschnittwinkel X X X X 2
()
Schneidkantenverundung X X X X %
()
Zahn Uber Mitte X E
Ausbriiche X X X X X X |<7:
Schneidendurchmesser X X X X X E
©
Schaftdurchmesser X X X X E
Gesamtlange x | x | x| x X &
5
Eckenradius / Eckenfase X X X X a
Schneidenlange X X X X
F-MaR tber SP X X
L-Maf tuber SP X X X
Hohe Uber SP X X
Male aus 1:1 Ansicht X X
Funktionsmaflie x
z.B. Breite/Lange/Hb6he/Radius
KSS-Durchfluss Prifung X X




